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©  Bohrwerkzeug  für  metallische  Werkstoffe,  Kunststoffe  und  dergl. 

©  Ein  Bohrwerkzeug  für  metallische  Werkstoffe, 
Kunststoffe  und  dergl.,  mit  einem  Bohrerkörper  (1) 
und  mit  zumindest  zwei  plattenförmigen  Schneidein- 
sätzen  (10a,  10b)  die  jeweils  wenigstens  eine  von 
einer  Schneidenecke  ausgehende  Hauptschneide 
(19)  tragen,  ist  derart  ausgebildet,  daß  ein  radial 
außenliegender  erster  Schneideinsatz  (10a)  mit  einer 
äußeren  Schneidenecke  über  den  Umfang  des  Bohr- 
erkörpers  radial  vorragend  und  ein  zweiter,  radial 
innenliegender  Schneideinsatz  (10b)  mit  einer 
Teilschneide  (22)  im  Bereiche  einer  zugeordneten 
Schneidenecke  die  Drehachse  (31)  des  Bohrerkör- 
pers  schneidend  angeordnet  ist.  Zufolge  der  speziel- 

^ len   Anordnung  der  beiden  Schneideinsätze  ergeben 
die  im  Betrieb  an  ihnen  angreifenden  Schnittkräfte 
eine  von  der  Drehachse  des  Bohrerkörpers  nach 

^   außen  gerichtete,  resultierende  Radialkraftkompo- 
nente  (36). 
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BonrwerKzeug  für  metallische  Werkstoffe,  Kunststoffe  und  dergl. 

uie  cmnaung  Detnrrt  ein  öonrwerkzeug  für  me- 
tallische  Werkstoffe,  Kunststoffe  und  dergl.,  mit  ei- 
nem  Spanleiteinrichtungen  aufweisenden  Bohrer- 
körper  von  im  wesentlichen  zylindrischer  Quer- 
schnittsgestalt,  sowie  mit  zumindest  zwei  platten- 
förmigen  Schneideinsätzen,  die  jeweils  wenigstens 
eine  von  einer  Schneidenecke  ausgehende  Haupt- 
schneide  tragen  und  mit  an  der  Stirnseite  des 
Bohrerkörpers  wirksamen  Hauptschneiden  in  ent- 
sprechende  Ausnehmungen  des  Bohrerkörpers 
eingesetzt  sind,  wobei  ein  radial  außenliegender 
erster  Schneideinsatz  mit  einer  äußeren  Schnei- 
denecke,  über  den  Umfang  des  Bohrerkörpers  ra- 
dial  vorragend,  in  einer  auf  der  der  Hauptschneide 
zugeordneten  Breitseite  aufliegenden  gedachten 
Berührungsebene  eine  Sehne  zu  dem  Flugkreis 
der  äußeren  Schneidenecke  enthält,  ein  zweiter 
Schneideinsatz  mit  seiner  wirksamen  Hauptschnei- 
de  die  Drehachse  des  Bohrerkörpers  schneidet 
oder  zumindest  in  deren  unmittelbarer  Nähe  ver- 
läuft  und  die  wirksamen  Hauptschneiden  der 
Schneideinsätze  derart  angeordnet  sind,  daß  die  im 
Betrieb  an  ihnen  angreifenden  Schnittkräfte  eine 
von  der  Drehachse  des  Bohrerkörpers  radial  nach 
außen  gerichtete  resultierende  Radialkraftkompo- 
nente  ergeben. 

Bei  einem  aus  der  US-PS  3966  349  bekannten 
Bohrwerkzeug  mit  diesen  Merkmalen  liegen  beide 
Schneideinsätze  mit  ihren  radial  äußeren  Schnei- 
denecken  auf  einem  gemeinsamen  Flugkreis,  wo- 
bei  die  Schneideinsätze  anschließend  an  diese 
Schneidenecken  parallel  zur  Drehachse  des  Bohr- 
srkörpers  verlaufende  Stützkanten  tragen,  mit  de- 
nen  sich  das  Bohrwerkzeug  gemeinsam  mit  einer 
an  einer  Stelle  des  Umfanges  des  Bohrerkörpers 
angeordneten,  radial  elastisch  abgefederten  Stütz- 
eiste  gegen  die  Wandung  des  Bohrloches  abstützt. 
Die  Stützleiste  liegt  in  der  Wirkrichtung  der  resul- 
ierenden  Radialkomponente  der  Schnittkraft  und 
st  auf  ihrer  Oberfläche  so  gestaltet,  daß  wenn  sie 
m  Betrieb  radial  gegen  die  Wandung  der  Bohrung 
ingepreßt  wird,  der  die  Wandung  auskleidende 
Bchmiermittelfilm  nicht  zerstört  wird.  Da  die  Stütz- 
eiste  die  an  den  Schneideinsätzen  ausgebildeten 
Stützkanten  unter  einer  gewissen  Vorspannung  an 
ier  Bohrungswand  in  Anlage  hält,  besteht  die  Ge- 
ahr,  daß  bei  empfindlicheren  Werkstücken  beim 
terausbewegen  des  Bohrwerkzeuges  aus  der  fer- 
iggestellten  Bohrung  die  Bohrungswand  durch 
sine  unerwünschte  Riefenbildung  beschädigt  wird. 
)avon  abgesehen  ist  bei  dem  mit  seiner  Haupt- 
ichneide  die  Drehachse  des  Bohrerkörpers  schnel- 
lenden  zweiten  Schneideinsatz  die  Hauptschneide 
änger  als  der  Radius  des  Bohrerkörpers  ausgebil- 
let,  d.h.  sie  erstreckt  sich  von  der  radial  außenlie- 

genden  Schneidenecke  bis  über  die  Drehachse 
des  Bohrerkörpers  hinaus.  Dies  bedingt  einen  ent- 
sprechend  breiten  Schneideinsatz,  der  für  größere 
Bohrlochdurchmesser  aus  Hartmetall  nicht  mehr 

5  wirtschaftlich  hergestellt  werden  kann.  Schließlich 
ist  durch  die  Anordnung  der  Stützkanten  an  den 
Schneideinsätzen  deren  Lage  in  dem  Bohrerkörper 
insoweit  vorbestimmt,  als  die  Stützkanten  immer 
parallel  zu  der  Drehachse  des  Bohrerkörpers  aus- 

70  gerichtet  sein  müssen.  Damit  müssen  aber  Kom- 
promisse  hinsichtlich  einer  günstigen  Spanbildung 
und  der  Schnittverhältnisse,  insbesondere  auch  im 
Bereiche  der  Drehachse  selbst,  in  Kauf  genommen 
werden,  die  bei  schwierig  zu  bearbeitenden  Werk- 

15  Stoffen  und/oder  hohen  Bohrleistungen  nachteilig 
ins  Gewicht  fallen. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  deshalb,  ein 
Bohrwerkzeug  dieser  Art  zu  schaffen,  das  sich 
durch  hohe  Schnittleistung  und  günstige  Schnitt- 

te  Verhältnisse  auszeichnet  und  bei  dem  die  Gefahr 
einer  Beeinträchtigung  der  Bohrungswand  beim 
Herausbewegen  des  Bohrwerkzeuges  aus  dem  fer- 
tigen  Bohrloch  auf  ein  Minimum  reduziert  ist. 

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  ist  das  eingangs 
25  genannte  Bohrwerkzeug  erfindungsgemäß  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  der  zweite  Schneideinsatz  mit 
seiner  wirksamen  Hauptschneide  radial  im  Abstand 
innerhalb  des  Flugkreises  der  äußeren  Schneiden- 
ecke  des  ersten  Schneideinsatzes  liegt,  daß  bei 

;o  beiden  Schneideinsätzen  die  jeweilige  Haupt- 
schneide  im  Bereiche  der  zugeordneten  Schnei- 
denecke  eine  Teilschneide  aufweist,  die  durch  eine 
Eckenfase  oder  -abrundung  gebildet  ist  und  daß 
beide  Schneideinsätze  mit  ihren  Teilschneiden  zu- 

)5  mindest  stellenweise  in  einer  die  Drehachse  des 
Bohrerkörpers  enthaltenden  Durchmesserebene 
des  Bohrerkörpers  liegend  angeordnet  sind  und 
der  radial  innenliegende  zweite  Schneideinsatz  die 
Drehachse  mit  seiner  Teilschneide  schneidet  bzw. 

'@o  mit  dieser  in  deren  unmittelbarer  Nähe  verläuft. 
Dabei  ist  zweckmäßigerweise  der  radial  innere 

und/oder  der  radial  äußere  Schneideinsatz  über 
seine  der  wirksamen  Teilschneide  zugeordnete  in- 
nere  bzw.  äußere  Schneidenecke  gegenüber  der 

5  die  Teilschneiden  enthaltenden  Durchmesserebene 
des  Bohrerkörpers  gekippt  angeordnet,  derart,  daß 
die  auf  der  der  Hauptschneide  zugeordneten  Breit- 
seite  des  Schneideinsatzes  aufliegende  gedachte 
Berührungsebene  mit  der  Durchmesserebene  ei- 

o  nen  spitzen  Winkel  einschließt. 
Bei  Schneideinsätzen  mit  positiver  Schneiden- 

geometrie  liegt  dieser  Winkel  zumindest  bei  dem 
äußeren  Schneideinsatz  mit  Vorteil  auf  der  entge- 
gen  der  Drehrichtung  des  Bohrerkörpers  weisen- 
den  Seite  der  Durchmesserebene;  als  vorteilhaft 
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hat  es  sich  erwiesen,  wenn  dieser  Winkel  von  0° 
bis  12°  beträgt. 

Die  Hauptschneiden  der  Schneideinsätze  kön- 
nen  -sowohl  im  Bereiche  der  Teilschneiden  als 
auch  der  daran  anschließenden  verbleibenden  An-  5 
teile  -  entsprechend  den  jeweiligen  Einsatzbedin- 
gungen  zweckentsprechend  gestaltet  sein.  Ihnen 
sind  bei  Schneideinsätzen  mit  positivem  Schneid- 
winkel  Spanflächen  zugeordnet,  die  als  Spanleitstu- 
fen,  als  Mulden  oder  auch  in  Grübchenform  ausge-  w 
bildet  sein  können,  wobei  alle  bekannten  Spanleit- 
stufenformen  infrage  kommen.  Die  Hauptschneiden 
selbst  können  gerade  oder  gekrümmt  sein,  wie 
auch  die  Schneideinsätze  selbst  dreieck-,  viereck- 
oder  mehreckförmig  (polygonal)  ausgebildet  sein  75 
können.  Für  bestimmte  Werkstoffe  hat  es  sich  im 
Hinblick  auf  die  Verbesserung  des  Spanbruchs  und 
auf  die  Stabilität  des  Schneideinsatzes  im  Zusam- 
menhang  mit  der  Erzeugung  der  resultierenden 
Radialkraft  als  von  Vorteil  erwiesen,  wenn  der  an  20 
die  jeweilige  Teilschneide  anschließende  Anteil  der 
Hauptschneide  pfeilförmig  mit  einem  gegenüber 
der  Teilschneide  erhabenen  Schneidenbereich  oder 
gegenüber  der  Teilschneide  konkav  vertieft  mit  je- 
weils  entsprechend  gestalteter  Spanfläche  ausge-  25 
bildet  ist.  Bei  der  zuletzt  genannten  Ausführungs- 
form  kann  der  konkav  vertiefte  Bereich  der  Haupt- 
schneide  zweckmäßigerweise  durch  zwei  zu  einer 
tiefsten  Stelle  zusammenlaufende,  im  wesentlichen 
gerade  Hauptschneidenabschnitte  gebildet  sein.  30 

In  der  Praxis  hat  es  sich  als  besonders  vorteil- 
haft  erwiesen,  plattenförmige  Schneideinsätze  zu 
verwenden,  die  Octagonform  mit  vier  sich  regelmä- 
ßig  wiederholenden  Stirnseiten  aufweisen,  von  de- 
nen  jede  im  wesentlichen  dachförmig  mit  einer  35 
mittig  zwischen  den  benachbarten  Schneidenecken 
verlaufenden  Trennkante  ausgebildet  ist.  Dabei 
können  an  jeder  der  vier  Stirnseiten  in  Richtung 
der  Trennkante  aneinander  anschließend  zwei 
Stimflächenabschnitte  vorhanden  sein,  von  denen  40 
einer  durch  die  entsprechende  Hauptschneide  be- 
grenzt  ist  und  die  einen  stumpfen  Winkel  miteinan- 
der  einschließen.  Besonders  einfache  Verhältnisse 
ergeben  sich,  wenn  die  umsetzbaren  Schneidein- 
sätze  als  Lochplatten  ausgebildet  sind,  wobei  es  45 
außerdem  von  Vorteil  ist,  wenn  die  die  Schneidein- 
sätze  aufnehmenden  Ausnehmungen  in  achsparal- 
lel  gerade  genuteten  Spanräumen  des  Bohrerkör- 
pers  mit  zumindest  einer  gewölbten  Spanraum- 
wand  ausgebildet  sind.  50 

Bei  dem  neuen  Bohrwerkzeug  bewirkt  die  re- 
sultierende  Radialkraft  beim  Bohren  eines  Bohrlo- 
ches  stets  ein  geringfügiges  radiales  Auslenken 
des  Bohrerkörpers,  mit  dem  Ergebnis,  daß  das 
Bohrwerkzeug  einen  im  Vergleich  zu  dem  theoreti-  55 
sehen  Bohrlochdurchmesser  etwas  größeren  Bohr- 
lochdurchmesser  erzeugt.  Das  Bohrwerkzeug  kann 
deshalb  leicht  aus  dem  fertiggestellten  Bohrloch 

herausbewegt  werden,  ohne  daß  die  Gefahr  einer 
Riefenbildung  an  der  Bohrlochwandung  gegeben 
wäre.  Um  diese  geringfügige  radiale  Auslenkung  zu 
ermöglichen,  ist  der  Bohrerkörper  radial  nicht  wei- 
ter  abgestützt,  d.h.  in  der  Regel  frei  von  seitlichen 
Stützleisten  oder  dergl.  Einrichtungen. 

Da  der  mit  seiner  Teilschneide  die  Drehachse 
des  Bohrerkörpers  schneidende  zweite  Schneidein- 
satz  im  radialen  Abstand  innerhalb  des  Flugkreises 
der  Schneidenecke  des  äußeren  ersten  Schneid- 
einsatzes  liegt,  braucht  seine  Breite  nur  so  groß 
gewählt  zu  werden,  daß  sich  die  an  der  Stirnseite 
des  Bohrerkörpers  wirksamen  beiden  Hauptschnei- 
den  der  beiden  Schneideinsätze  gegenseitig  über- 
lappen.  Erforderlichenfalls  können,  insbesondere 
bei  Bohrwerkzeugen  für  große  Bohrlochdurchmes- 
ser,  die  an  der  Stirnseite  des  Bohrerkörpers  wirksa- 
men  Hauptschneiden  auch  auf  mehrere  getrennte 
Schneideinsätze  aufgeteilt  werden,  die  zwischen 
dem  radial  äußeren  ersten  Schneideinsatz  und  dem 
radial,  inneren  zweiten  Schneideinsatz  -  und  gege- 
benenfalls  auch  in  Umfangsrichtung  -  verteilt  ange- 
ordnet  sind.  Selbstverständlich  ist  es  erforderli- 
chenfalls  auch  möglich,  mehrere  in  Umfangsrich- 
tung  hintereinanderliegende  erste  und  zweite 
Schneideinsätze  vorzusehen,  um  damit  die  Schnitt- 
leistung  auf  mehrere  wirksame  Hauptschneiden 
aufzuteilen. 

In  der  Zeichnung  sind  Ausführungsbeispiele 
des  Gegenstandes  der  Erfindung  dargestellt.  Es 
zeigen: 

Fig.  1  ein  Bohrwerkzeug  gemäß  der  Erfin- 
dung,  in  perspektivischer  schematischer  Darstel- 
lung, 

Fig.  2  den  Bohrerkörper  des  Bohrwerkzeu- 
ges  nach  Fig.  1  ,  in  einer  stirnseitigen  Ansicht, 

Fig.  3  die  Anordnung  nach  Fig.  2,  unter 
Veranschaulichung  einer  abgewandelten  Ausfüh- 
rungsform  der  Schneideinsätze,  in  einer  entspre- 
chenden  Ansicht, 

Fig.  4  das  Bohrwerkzeug  nach  Fig.  1,  in 
einer  schematischen  Seitenansicht,  im  Ausschnitt, 
unter  Veranschaulichung  der  Lage  der  Teilschnei- 
den  der  beiden  Schneideinsätze  bezüglich  einer 
Durchmesserebene  des  Bohrerkörpers, 

Fig.  5  einen  Schneideinsatz  des  Bohrwerk- 
zeugs  nach  Fig.  1,  in  einer  perspektivischen  ver- 
größerten  Darstellung,  und 

Fig.  6  einen  Schneideinsatz  des  Bohrwerk- 
zeugs  nach  Fig.  3,  in  einer  vergrößerten  perspekti- 
vischen  Darstellung. 

Das  in  Fig.  1  dargestellte  Bohrwerkzeug  weist 
einen  schaftförmigen,  im  wesentlichen  kreiszylindri- 
schen  Bohrerkörper  1  auf,  an  den  sich  einenends 
ein  bei  2  angedeuteter  koaxialer  Spannzapfen  an- 
schließt,  der  zum  Einsatz  in  eine  entsprechende 
Aufnahmebohrung  einer  Antriebsspindel  einer 
Bohrmaschine  bestimmt  und  dem  ein  eine  Mitneh- 

3 
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mernui  o  auTweisenaer  r-ianscn  4  graueren  uurcn- 
messers  zugeordnet  ist. 

In  dem  aus  Stahl  bestehenden  Bohrerkörper  1 
sind  zwei  gerade  genutete,  achsparallele  Spanräu- 
me  5  ausgebildet,  von  denen  jeder  von  zwei  etwa 
rechtwinklig  aufeinander  stehenden  Seitenwänden 
6,  7  begrenzt  ist,  die  sich  in  der  aus  den  Fig.  2,3 
ersichtlichen  Weise  etwa  in  Radialrichtung  erstrek- 
ken.  Ausgehend  von  der  Stirnfläche  8  sind  in  dem 
Bohrerkörper  1  im  Bereiche  der  beiden  Spanraum- 
seitenwände  6  zwei  im  Querschnitt  etwa  rechtecki- 
ge  Ausnehmungen  9  angeordnet,  in  die  in  Gestalt 
von  Hartmetall-Wendeschneidplatten  ausgebildete 
Schneideinsätze  10  eingesetzt  sind.  Jeder  der 
Schneideinsätze  10  ist  in  der  insbesondere  auch 
aus  den  Fig.  5,6  ersichtlichen  Weise  als  Lochplatte 
mit  einer  ebenen  Auflagefläche  11  und  einem 
rechtwinklig  zu  dieser  verlaufenden  durchgehenden 
Befestigungsloch  12  gestaltet,  das  zur  Aufnahme 
einer  in  eine  entsprechende  Gewindebohrung  am 
Grund  der  Ausnehmung  9  eingeschraubten 
Befestigungs-Senkschraube  dient,  die  der  besseren 
Übersichtlichkeit  wegen  in  Fig.  1  weggelassen  ist. 

Die  gegenüberliegende  Spanraumseitenwand  7 
ist  jeweils  bei  13  am  Spanraumrand  gewölbt  und 
im  übrigen  auch  bei  140  ausgerundet. 

Bei  den  dargestellten  Ausführungsbeispielen 
weisen  die  plattenförmigen  Schneideinsätze  10 
eine  octagonale  Grundform  auf,  doch  ist  es  grund- 
sätzlich  auch  möglich,  anders  gestaltete  Schneid- 
einsätze,  bspw.  solche  mit  quadratischer  oder  drei- 
ecksförmiger  Grundform,  zu  benutzen.  Jeder 
Schneideinsatz  10  ist  mit  vier  sich  ringsum  regel- 
mäßig  wiederholenden  Stirnseiten  14  ausgebildet, 
die  sich  an  vier  Eckenfasen  15  anschließen  und 
i/on  denen  jede  im  wesentlichen  dachförmig  mit 
siner  mittig  zwischen  den  benachbarten  Eckenfa- 
sen  15  verlaufenden  und  rechtwinklig  auf  der 
Grundfläche  11  stehenden  Trennkante  16  ausgebil- 
det  ist.  In  Richtung  der  Trennkante  16  ist  jede  der 
zier  Stirnseiten  14  in  zwei  aneinander  anschließen- 
de  Stirnflächenabschnitte  17,18  unterteilt,  von  de- 
nen  der  in  den  Fig.  5,6  obere  Stirnflächenabschnitt 
17  jeweils  eine  Hauptschneide  19  begrenzt  und  der 
jntere  Stirnflächenabschnitt  18  bei  20  die  Grund- 
läche  11  schneidet.  Die  Stirnflächenabschnitte 
17,18  schließen  einen  stumpfen  Winkel  21  mitein- 
inder  ein,  was  in  gleicher  Weise  auch  für  die  längs 
ler  Trennkante  16  aneinander  anstoßenden  Teile 
Jieser  Stirnflächenabschnitte  17  bzw.  18  gilt. 

.  Durch  die  im  Bereiche  der  oberen  Stirnflächen- 
ibschnitte  17  liegenden  Eckenfasen  15  sind 
reilschneiden  22  begrenzt,  von  denen  jede  einen 
"eil  einer  anschließenden  Hauptschneide  19  bildet, 
lede  Teilschneide  22  verbindet  somit  im  Bereiche 
ler  der  jeweiligen  Eckenfase  15  zugeordneten 
gedachten)  Schneidenecke  23  -  von  denen  eine  in 
:ig.  5  gestrichelt  angedeutet  ist  -  aneinandersto- 

ßende  Hauptschneidkanten  19  miteinander. 
Alle  Hauptschneiden  19  können  in  der  aus 

Fig.2  zu  entnehmenden  Weise  gerade  ausgebildet 
sein  und  gemeinsam  mit  den  Teiischneiden  22  in 

5  einer  gemeinsamen  Ebene  24  liegen,  die  auf  der 
zugeordneten  Breitseite  des  Schneideinsatzes  10 
aufliegt  und  rechtwinklig  zu  der  Achse  des  Befesti- 
gungsloches  12  verläuft. 

Bei  der  in  den  Fig.  1,5  dargestellten  Ausfüh- 
rt)  rungsform  sind  die  an  die  jeweilige  Teilschneide  22 

sich  anschließenden  verbleibenden  Anteile  der 
Hauptschneiden  19  jeweils  pfeilförmig  mit  einem 
gegenüber  den  Teilschneiden  22  erhabenen 
Schneidenbereich  ausgebildet,  dessen  höchster 

75  Punkt,  an  dem  sich  die  benachbarten  geraden  Ab- 
schnitte  der  beiden  Hauptschneidkantenanteile  tref- 
fen,  mit  25  bezeichnet  ist.  Auch  die  Teilschneiden 
22  sind  in  diesem  Falle  pfeilförmig  mit  einem  mitti- 
gen,  erhabenen  Schneidenbereich  ausgeführt,  wel- 

20  eher  bei  26  (Fig.  5)  liegt,  wobei  jede  der  Haupt- 
schneiden  19  über  einen  schrägen  Schneidenbe- 
reich  27  mit  der  zugehörigen  Teilschneide  22  ver- 
bunden  ist. 

Bei  der  Ausführungsform  nach  den  Fig.  3,6  der 
25  Schneideinsätze  10  ist  der  an  die  jeweilige  Teilsch- 

neide  22  anschließende  Anteil  der  Hauptschneide 
19  gegenüber  der  Teilschneide  22  konkav  vertieft, 
wobei  der  konkav  vertiefte  Bereich  der  Haupt- 
schneide  durch  zwei  zu  einer  tiefsten  Stelle  bei  28 

30  zusammenlaufende,  im  wesentlichen  gerade  Haupt- 
schneidenabschnitte  gebildet  ist,  wie  dies  aus  Fig. 
6  augenfällig  hervorgeht. 

Bei  allen  Ausführungsformen  schließt  sich  an 
die  Hauptschneide  19  nach  innen  zu  jeweils  eine 

?5  entsprechend  gestaltete  Spanfläche  29  an,  die  im 
Bereiche  der  Teilschneiden  22  mit  29a  bezeichnet 
ist.  Mit  30  ist  eine  an  die  Spanfläche  29  fortsetzen- 
de  Spanbrecherstufe  bezeichnet. 

Die  in  den  Fig.  2,  5  und  6  dargestellten 
to  Schneideinsätze  arbeiten  jeweils  mit  positiver 

Schneidengeometrie;  sie  sind  ersichtlich  mit  einsei- 
tigen  Spanflächen  29,  29a  ausgebildet,  d.h.  jeder 
der  umsetzbaren  Schneideinsätze  10  verfügt  über 
vier  nacheinander  abarbeitbare  Hauptschneidkan- 

f5  ten  19. 
Die  beiden  Ausnehmungen  9  im  Bereiche  der 

Spanraumseitenwände  6  sind  in  dem  Bohrerkörper 
1  in  unterschiedlichem  radialem  Abstand  zu  der 
Drehachse  31  des  Bohrerkörpers  1  angeordnet, 

o  derart,  daß  der  radial  äußere  erste  Schneideinsatz 
10a  mit  seiner  (gedachten)  Schneidenecke  23  und 
der  dieser  zugeordneten  Teilschneide  22  radial 
über  den  Bohrerkörper  1  vorragt.  Der  von  der 
wirksamen  Teilschneide  22  des  Schneideinsatzes 

5  10a  beim  Umlauf  in  der  in  den  Fig.  2,3  bei  32 
angedeuteten  .Drehrichtung  beschriebene  Flugkreis 
ist  mit  33  bezeichnet. 

Im  radialen  Abstand  innerhalb  dieses  Flugkrei- 
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ses  33  ist  der  zweite  radial  innere  Schneideinsatz 
10b  so  angeordnet,  daß  er  mit  seiner  innenliegen- 
den  Teilschneide  22  der  wirksamen  Hauptschneide 
19  die  Drehachse  31  schneidet. 

Beide  Schneideinsätze  10a,  10b  liegen  aber 
mit  ihrer  wirksamen  Teilschneide  22  in  einer  die 
Drehachse  31  des  Bohrerkörpers  1  enthaltenen 
Durchmesserebene,  die  in  den  Fig.  1,2  mit  34 
bezeichnet  ist,  wobei  die  beiden  Schneideinsätze 
10a,  10b  -  von  der  Stirnseite  des  Bohrerkörpers  1 
her  gesehen  -  sich  auf  gegenüberliegenden  Seiten 
der  Durchmesserebene  34  befinden. 

Gleichzeitig  sind  die  beiden  Schneideinsätze 
10a,  10b  gegenüber  der  Durchmesserebene  34  um 
die  ihrer  jeweils  wirksamen  Teilschneide  22  zuge- 
ordnete  Schneidenecke  um  einen  vorbestimmten 
Winkel  gekippt,  wie  dies  in  Fig.  4  schematisch 
angedeutet  ist.  Um  diesen  in  Fig.  4  mit  35a  bzw. 
35b  bezeichneten  kleinen  spitzen  Winkel  veran- 
schaulichen  zu  können,  ist  der  jeweilige  Schneid- 
einsatz  10a  bzw.  10b  in  Fig.  4  jeweils  entsprechend 
einem  Schnitt  IVa-IVa  bzw.  IVb-IVb  der  Fig.  4 
durch  die  entsprechende  Teilschneide  22  heraus- 
geklappt  dargestellt.  Ersichtlich  ist  der  im  vorlie- 
genden  Fall  jeweils  0°  bis  12°,  hier  6°  betragende 
Winkel  35a  bzw.  35b  jeweils  zwischen  der  Durch- 
messerebene  34  und  der  rechtwinklig  zu  der  Achse 
des  Befestigungsloches  12  verlaufenden  Berüh- 
rungsebene  24  auf  der  den  Hauptschneiden  19 
zugeordneten  Breitseite  des  jeweiligen  Schneidein- 
satzes  begrenzt.  Diese  Berührungsebene  24  ent- 
hält  für  den  radial  äußeren  Schneideinsatz  10a  eine 
Sehne  zu  dem  Flugkreis  33,  wie  dies  aus  Fig.  2 
augenfällig  zu  entnehmen  ist.  Im  übrigen  liegen  die 
den  beiden  Schneideinsätzen  10a,  10b  zugeordne- 
ten  Winkel  35a,  35b  jeweils  auf  entgegengesetzten 
Seiten  der  Durchmesserebene  34,  wobei  der  Win- 
kel  35a  des  Schneideinsatzes  10a  auf  der  der 
Drehrichtung  32  entgegenweisenden  Seite  dieser 
Durchmesserebene  34  sich  befindet. 

Durch  diese  spezielle  Anordnung  der  beiden 
Schneideinsätze  10a,  10b  an  dem  Bohrerkörper  1 
ergibt  sich  im  Betrieb  kein  vollständiger  Ausgleich 
der  in  der  X-  und  in  der  Y-Richtung  der  rechtwin- 
klig  zu  der  Drehachse  31  verlaufenden  X-/Y-Ebene 
wirkenden  Schnittkräfte,  mit  dem  Ergebnis,  daß  an 
dem  Bohrerkörper  1  eine  Radialkraftkomponente 
36  (Fig.  2)  in  der  Minus-  Y-Richtung  angreift. 

Die  Größe  dieser  Radialkraftkomponente  hängt 
von  der  Stellung  der  Hauptschneiden  19  und  den 
Winkeln  35a,  35b  ab.  Sie  ist  so  bemessen,  daß  der 
Bohrerkörper  1  im  Betrieb  geringfügig  radial  nach 
außen  abgelenkt  wird  und  damit  ein  Bohrloch  er- 
zeugt,  dessen  Durchmesser  entsprechend  gering- 
fügig  größer  als  der  theoretische  Bohrlochdurch- 
messer  ist.  Die  so  erzeugte  radiale  Auslenkung  des 
Bohrerkörpers  1  beträgt  bei  einem  Bohrerkörper- 
durchmesser  von  ca.  37  mm  typischerweise  ca. 

100  um;  sie  liegt  innerhalb  des  elastischen  Verfor- 
mungsbereiches  des  Bohrerkörpers  1  so  daß  zu- 
sätzliche  radiale  Abstützmaßnahmen  an  dem  Bohr- 
erkörper  1,  bspw.  in  Gestalt  von  Stützleisten,  nicht 

5  erforderlich  sind.  Grundsätzlich  ist  es  aber  denk- 
bar,  bei  Bohrern  für  große  Lochdurchmesser  erfor- 
derlichenfalls  solche  Stützelemente  vorzusehen, 
die  durch  Anlage  an  der  Bohrungswand  die  radiale 
Auslenkung  des  Bohrerkörpers  auf  ein  vorbestimm- 

10  tes  Maß  begrenzen. 
Bei  dem  dargestellten  Ausführungsbeispiel 

weist  die  radiale  Kraftkomponente  36  in  die  Minus- 
Y-Richtung.  Durch  entsprechende  Wahl  der  Stel- 
lung  der  Schneideinsätze  10a,  10b  kann  die  Rich- 

75  tung  dieser  Kraftkomponente  36  zweckentspre- 
chend  verändert  werden. 

Bei  den  beschriebenen  Ausführungsformen  der 
Schneideinsätze  10  sind  die  Teilschneiden  22  je- 
weils  durch  Eckenfasen  15  gebildet.  Grundsätzlich 

20  sind  auch  Ausführungsformen  möglich,  bei  denen 
anstellen  der  Eckenfasen  15  Eckenabrundungen 
vorhanden  sind,  so  daß  sich  entsprechend  ge- 
krümmte  Teilschneidkanten  22  ergeben. 

Abschließend  ist  noch  zu  bemerken,  daß  bei 
25  der  beschriebenen  Stellung  der  Schneideinsätze 

10a,  10b  in  dem  Bohrerkörper  1  deren  wirksame 
Hauptschneiden  19  in  den  an  die  wirksamen 
Teilschneiden  22  anschließenden  Abschnitten,  die 
über  die  Stirnfläche  des  Bohrerkörpers  1  axial  vor- 

30  ragen,  radial  überlappen  und  daß  bei  dem  äußeren 
Schneideinsatz  10a  der  an  die  wirksame  Teilsch- 
neide  22  in  Achsrichtung  anschließende,  in  Fig.  4 
mit  190  bezeichnete  Bereich  der  hier  als  Neben- 
schneide  wirkenden,  außenliegenden  anderen 

35  Hauptschneide  19  gegenüber  der  bei  40  gestrichelt 
angedeuteten  Bohrungswand  freigestellt  ist  und 
deshalb  nicht  als  radiale  Abstützfläche  oder  -kante 
wirkt. 

40 
Ansprüche 

1.  Bohrwerkzeug  für  metallische  Werkstoffe, 
Kunststoffe  u.dgl.,  mit  einem  Spanleiteinrichtungen 

45  aufweisenden  Bohrerkörper  von  im  wesentlichen 
zylindrischer  Querschnittsgestalt,  sowie  mit  zumin- 
dest  zwei  plattenförmigen  Schneideinsätzen,  die 
jeweils  wenigstens  eine  von  einer  Schneidenecke 
ausgehende  Hauptschneide  tragen  und  mit  an  der 

so  Stirnseite  des  Bohrerkörpers  wirksamen  Haupt- 
schneiden  in  entsprechende  Ausnehmungen  des 
Bohrerkörpers  eingesetzt  sind,  wobei  ein  radial  au- 
ßenliegender  erster  Schneideinsatz  mit  einer  äuße- 
ren  Schneidenecke  über  den  Umfang  des  Bohrer- 

55  körpers  radial  vorragend  in  einer  auf  der  der 
Hauptschneide  zugeordneten  Breitseite  des 
Schneideinsatzes  aufliegenden  gedachten  Berüh- 
rungsebene  eine  Sehne  zu  dem  Flugkreis  der  äu- 

5 
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ßeren  Schneidenecke  enthalt,  ein  zweiter  Schneid- 
einsatz  mit  einer  wirksamen  Hauptschneide  die 
Drehachse  des  Bohrerkörpers  schneidet  oder  zu- 
mindest  in  deren  unmittelbarer  Nähe  verläuft  und 
die  wirksamen  Hauptschneiden  der  Schneideinsät- 
ze  derart  angeordnet  sind,  daß  die  im  Betrieb  an 
ihnen  angreifenden  Schnittkräfte  eine  von  der 
Drehachse  des  Bohrerkörpers  nach  außen  gerich- 
tete  resultierende  Radialkraftkomponente  ergeben, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  zweite  Schneid- 
einsatz  (10b)  mit  seiner  wirksamen  Hauptschneide 
(19)  radial  im  Abstand  innerhalb  des  Flugkreises 
(33)  der  äußeren  Schneidenecke  des  ersten 
Schneideinsatzes  (10a)  liegt,  daß  bei  beiden 
Schneideinsätzen  (10a,  10b)  die  jeweilige  Haupt- 
schneide  (19)  im  Bereiche  der  zugeordneten 
Schneidenecke  (23)  eine  Teilschneide  (22)  auf- 
weist,  die  durch  eine  Eckenfase  (15)  oder  - 
abrundung  gebildet  ist,  und  daß  beide  Schneidein- 
sätze  (10a,  10b)  mit  ihren  Teilschneiden  (22)  zu- 
mindest  stellenweise  in  einer  die  Drehachse  (31) 
des  Bohrerkörpers  (1)  enthaltenden  Durchmesser- 
ebene  (34)  des  Bohrerkörpers  (1)  liegend  angeord- 
net  sind  und  der  radial  innenliegende  zweite 
Schneideinsatz  (10b)  die  Drehachse  (31)  mit  seiner 
Teilschneide  (22)  schneidet  bzw.  mit  dieser  in  de- 
ren  unmittelbarer  Nähe  verläuft. 

2.  Bohrwerkzeug  nach  Anspruch  1  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  radial  innere  (10b)  und/oder 
der  radial  äußere  Schneideinsatz  (10a)  über  seine 
der  wirksamen  Teilschneide  (22)  zugeordnete  inne- 
re  bzw.  äußere  Schneidenecke  gegenüber  der  die 
Teilschneiden  (22)  enthaltenden  Durchmesserebe- 
ne  (34)  des  Bohrerkörpers  (1)  gekippt  angeordnet 
ist  bzw.  sind,  derart,  daß  die  auf  der  der  Haupt- 
schneide  (19)  zugeordneten  Breitseite  des 
Schneideinsatzes  aufliegende  gedachte  Berüh- 
rungsebene  (24)  mit  der  Durchmesserebene  einen 
spitzen  Winkel  (35a;  35b)  einschließt. 

3.  Bohrwerkzeug  nach  Anspruch  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  bei  Schneideinsätzen  (10)  mit 
positiver  Schneidengeometrie  der  Winkel  (35a)  zu- 
mindest  des  äußeren  Schneideinsatzes  (10a)  auf 
der  entgegen  der  Drehrichtung  (32)  des  Bohrerkör- 
pers  (1)  weisenden  Seite  der  Durchmesserebene 
(34)  liegt. 

4.  Bohrwerkzeug  nach  Anspruch  2  oder  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Winkel  (35a;  35b) 
*/on  0°  bis  12°  beträgt. 

5.  Bohrwerkzeug  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei 
den  Schneideinsätzen  (10)  der  an  die  jeweilige 
Teilschneide  (22)  anschließende  Anteil  der  Haupt- 
schneide  (19)  pfeilförmig  mit  einem  gegenüber  der 
Teilschneide  (22)  erhabenen  Schneidenbereich  und 
sntsprechend  gestalteter  Spanfläche  (29)  ausgebil- 
det  ist. 

6.  Bohrwerkzeug  nach  einem  der  Ansprüche  1 

bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  den 
Schneideinsätzen  (10)  der  an  die  jeweilige  Teilsch- 
neide  (22)  anschließende  Anteil  der  Hauptschneide 
(19)  gegenüber  der  Teilschneide  (22)  konkav  ver- 

5  tieft  mit  entsprechend  gestalteter  Spanfläche  (22) 
ausgebildet  ist. 

7.  Bohrwerkzeug  nach  Anspruch  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  konkav  vertiefte  Bereich 
der  Hauptschneide  (19)  durch  zwei  zu  einer  tiefsten 

w  Stelle  (28)  zusammenlaufende,  im  wesentlichen  ge- 
rade  Hauptschneidenabschnitte  gebildet  ist. 

8.  Bohrwerkzeug  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei 
den  Schneideinsätzen  (10)  die  Teilschneide  (22) 

75  pfeilförmig  erhaben  oder  konkav  vertieft  ausgebil- 
det  ist. 

9.  Bohrwerkzeug  nach  einem  der  vorhergehen- 
den  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
plattenförmigen  Schneideinsätze  (10)  Oktagonform 

20  mit  vier  sich  regelmäßig  wiederholenden  Stirnsei- 
ten  (14)  .aufweisen,  von  denen  jede  Stirnseite  im 
wesentlichen  dachförmig  mit  einer  mittig  zwischen 
den  benachbarten  Schneidenecken  (23)  verlaufen- 
der  Trennkante  (16)  ausgebildet  ist. 

25  10.  Bohrwerkzeug  nach  Anspruch  9,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  an  jeder  der  vier  Stirnseiten 
(14)  in  Richtung  der  Trennkante  (16)  aneinander 
anschließend  zwei  Stirnflächenabschnitte  (17,  18) 
vorhanden  sind,  von  denen  einer  durch  die  ent- 

30  sprechende  Hauptschneide  (19)  begrenzt  ist  und 
die  einen  stumpfen  Winkel  (21)  miteinander  ein- 
schließen. 

11.  Bohrwerkzeug  nach  einem  der  vorherge- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

35  die  umsetzbaren  Schneideinsätze  (10)  als  Loch- 
platten  ausgebildet  sind. 

12.  Bohrwerkzeug  nach  einem  der  vorherge- 
henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  die  Schneideinsätze  (10)  aufnehmenden  Aus- 

40  nehmungen  (9)  in  achsparallel  gerade  genuteten 
Spanräumen  (5)  des  Bohrerkörpers  (1)  mit  zumin- 
dest  einer  gewölbten  Spanraumwand  (7)  ausgebil- 
det  sind. 

13.  Bohrwerkzeug  nach  einem  der  vorherge- 
45  henden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

der  Bohrerkörper  (1)  frei  von  eigenen,  radial  gegen 
die  Bohrungswand  abstützbaren  Stützmitteln  ist. 
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